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Abstract 



A flat metal sealing gasket is made as follows: on an unhardened spring steel plate having an aperture and 
a bead surrounding the aperture, a sinterable powder is deposited along the bead in a desired shape and 
thickness. Thereafter a sufficiently high temperature is applied to the deposited sinterable powder to effect 
sintering or melting of the powder to provide a pressure-resistant overlay on the plate and to simultaneously 
effect a hardening of the plate 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine ein- oder mehrlagige 
metallische Flachdichtung, wie insbesondere eine Zy- 
linderkopfdichtung oder Auspufflanschdichtung ftlr Ver- 
brennungskraftmaschinen, mit mindestens einer ge- 
sickten Dichtungslage aus einem Federstahlblech und 
Auflagen aus druckfestem Material, auf mindestens ei- 
ner der Metallagen, zur Erzielung einer hohen Dicht- 
pressung im Bereich von DurchgangsGffnungen. 
[0002] Es ist bekannt, Zylinderkopfdichtungen fQr 
Verbrennungskraftmaschlnen aus Metallblechen herzu- 
stellen, wobei sowohl einlagige aus einem Metaltblech 
bestehende, als auch mehrlagige aus einem Metall- 
blechplattenlaminat bestehende Zylinderkopfdichtun- 
gen in der Praxis verwendet werden. Zur Erhflhung der 
Abdichtwirkung an vor allem den Brennraumoffnungen 
und aber auch an den FIQssigkeits6ffnungen fQr das 
Schmiermittel und die KQhlflQssigkeiten sowie an den 
SchraubencMfnungen ist es bekannt, in die Metallbleche 
rund urn die Durchgangsbffnungen Sicken einzuprSgen, 
wobei bei Dichtungen aus Metallblechlamlnaten entwe- 
der alle oder auch nur ein Teil der Metallplatten mit Sik- 
ken versehen sein kSnnen. Zur Erzielung eines verbes- 
serten elastischen Verformungswiderstandes der Sik- 
ken besteht mindestens eine der Metailblechplatten 
vielfach aus einem Federstahl, wahrend fQr die anderen 
Metallbleche andere Stahlsorten oder Metallegierungen 
mit gegebenenfalls auch unterschiedlichen technologi- 
schen Eigenschaften verwendet werden. 
[0003] Aus der EP 0 486 817 B1 ist eine Zylinderkopf- 
dichtung bestehend aus einer gesickten Dichtungslage 
mit einer ringfflrmigen Ausgleichsscheibe aus Metall be- 
kannt, die auf der Oberfiache der Dichtungslage ange- 
ordnet und mit dieser verschweilit ist. Damit die Sicken 
der Dichtungslage einen hohen elastischen Verfor- 
mungswiderstand aufwelsen, werden sie aus Feder- 
stahl hergestellt. 

[0004] Beim Aufschweilien der Auflagen gemaii des 
Standes der Technik besteht die Gefahr, daft die elasti- 
schen Eigenschaften der Sicken durch die beim Auf- 
schweillen auftretenden Temperaturen beeinflu&t wer- 
den. 

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, ei- 
ne gattungsgemSRe Flachdichtung dahingehend zu 
verbessern, daB das Abdichtverhalten optimiert wird, 
wobei gleichzeitig die Herstellkosten gesenkt werden. 
[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemafc durch 
die Merkmale des Patentanspruch 1 gelflst. Vorteilhafte 
Ausgestaltungen dieser Erfindung sind in den Unteran- 
sprGchen dokumentiert. Als Federstahlbleche werden 
vergQtbare Stdhle, insbesondere Edelstahle verwendet. 
FQr die Herstellung der Dichtungslage konnen diese im 
kaltgewalzten, weichen Zustand verwendet werden. 
Das bevorzugt im Siebdruckverfahren aufgebrachte 
sinterfahige Material la&t sich in jeder beliebigen Dicke 
oder Geometrie auf die Dichtungslage aufbrlngen. Die 
zum Sinter-/Schmelzprozefl notwendigen Temperatu- 



ren werden dafOr benutzt, gleichzeitig das welche Fe- 
derstahlblech zu harten. Auf diese Weise kann auf den 
sonst Qblichen Arbeitsgang "Marten" verzichtet werden. 
[0007] Wahrend vor allem die Sinterauflagen ringfftr- 

5 mig die Brennraume umgebend aufgetragen sind und 
dort die Dichtpressung verstarken, ist es auch m6glich 
die Sinterauflagen in anderen Berelchen der Metallplat- 
te aufzutragen. Je nach Anwendungsfall sind die druck- 
festen Auflagen mit Sickungen oder Elastomerauflagen 

10 und Kunstharzauflagen auf der Metallplatte kombiniert. 
Bei mehrlagigen Metalldichtungen kflnnen dabei die 
druckfesten Auflagen auf eine oder mehrere der Metall- 
platten aufgetragen sein. 

[0008] Die Abbildungen 1 - 4 zeigen Querschnittsbil- 
15 der von ein- oder mehrlagigen Metalldichtungen am 
Brennraumrand mit erfindungsgemafien Auflagen aus 
druckfestem Material. 

[0009] Die Figur 1 zeigt eine mehrlagige Flachdich- 
tung (1) bestehend aus einer oberen und unteren Dich- 

20 tungslage (2, 2') mit einer aufgesinterten oder aufge- 
schmolzenen Aufiage (3, 3') am Rand einer Durch- 
gangsGffnung (4) fQr den Brennraum einer Verbren- 
nungskraftmaschine. Die beiden Dichtungslagen (2, 2') 
sind mit Abstand zur DurchgangsGffnung gesickt. Die 

25 Sicken (5, 5') stQtzen sich auf einer Zwischenlage (6) 
ab. In der Figur 2 ist eine Flachdichtung ohne Zwischen- 
lage dargestellt die Aufiage (3") ist nur auf der unteren 
Dichtungslage (2') angeordnet. Die Anzahl der Metalla- 
gen ist variabel. 

30 [0010] Die Auflagen (3"\ 3"") konnen wie in Figur 3 
und 4 dargestellt auch bei einlagigen Flachdichtungen 
eingesetzt werden und sich darQber hinaus radial Qber 
die Sicken (5 m ) (Figur 4) erstrecken. 

35 

Patentansprtiche 

1. Ein- oder mehrlagige metallische Flachdichtung, 
wie insbesondere eine Zylinderkopfdichtung oder 

40 Auspufflanschdichtung fQr Verbrennungskraftma- 
schinen, mit mindestens einer gesickten Dichtungs- 
lage (2, 2\ 2", 2'", 2"") aus einem Federstahlblech 
und Auflagen (3, 3\ 3", 3'", 3"") aus druckfestem 
Material auf mindestens einer der Metallagen zur 

45 Erzielung einer hohen Dichtpressung im Bereich 
von Durchgangsflffnungen, dadurch gekenn- 
zelchnet, daft die Aufiage (3, 3', 3", 3"\ 3"") aus 
einem sinterfahigen Material besteht und auf die 
gesickte Dichtungslage (2, 2', 2", 2"\ 2 nB ) aufgesin- 

50 tert und/oder aufgeschmolzen 1st, wobei die Dich- 
tungslage (2, 2', 2", 2"\ 2"") dem Sinter-/Schmelz- 
prozeS metallurgist derart angepalM ist, dafi die 
Dichtungslage (2, 2\ 2", 2"\ 2 n ") erst durch den Sin- 
ter-/Schmelzproze& gehartet ist. 

55 

2. Flachdichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zelchnet, daft die Auflagen (3, 3\ 3", 3 ,M , 3"") am 
Randberelch der DurchgangsOffnungen (4) ange- 



2 



3 



EP 0 816 723 B1 



4 



ordnet sind. 

3. Flachdichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge- 
kennzelchnet, daB die Auflage (3 a *) sich radial bis 
unter die Sicke (5'") der Dichtungslage (2 ,,M ) er- 
streckt. 

4. Flachdichtung nach den AnsprQchen 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daft die Dichtungslage (2, 
2\ 2", 2"\ 2 nn ) aus Federstah! der Klasse 1 .4021 be- 
steht. 

5. Verfahren zur Herstellung einer Flachdichtung nach 
mindestens einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daft das sinterfdhlge Material im 
Siebdruckverfahren auf die Dichtungslage (2, 2\ 2", 
2", 2"") aufgebracht und anschliefcend der Sinter-/ 
SchmelzprozeG eingeleitet wird, wobei durch die 
beim Sinter-/Schmelzprozeli auftretende Tempera- 
turdie Dichtungslage (2, 2', 2", 2"', 2"") gehartetwird 
und danach die Sicke (5, 5', 5", 5 m ) eingepragt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft nach dem HSrten ein Anlassen der 
Dichtungslage (2, 2\ 2", 2 m , 2" n ) durchgefuhrt wird. 



5. Method for producing a flat gasket according to at 
least one of the claims 1 to 4, characterised In that 
the sinterable material is applied to the gasket layer 
(2, 2\ 2", 2"', 2 ,m ) In the screen printing method and 

5 subsequently the sintering/melting process is Initi- 
ated, the gasket layer (2, 2\ 2", 2"', 2"") being hard- 
ened by the temperature which occurs during the 
sintering/melting process and thereafter the crimp- 
ing (5, 5\ 5", 5"') being stamped. 

10 

6. Method according to claim 5, characterised In that 
a tempering of the gasket layer (2, 2', 2", 2'", 2"") Is 
implemented after hardening. 
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Revendlcatlons 



Claims 

1. Single or multilayer metallic flat gasket, such as in 
particular a cylinder head gasket or exhaust flange 
gasket for internal combustion engines, with at least 
one crimped gasket layer (2, 2\ 2", 2'", 2"") made 
of a spring steel sheet and overlays (3, 3', 3", 3"*, 
3"") made of compression-proof material on at least 
one of the metal layers in order to obtain a high seal- 
ing pressure in the region of through-openings, 
characterised In that the overlay (3, 3', 3", 3'", 3"") 
is made of a sinterable material and is sinter-fused 
and/or melted onto the crimped gasket layer (2, 2', 
2", 2"\ 2""), the gasket layer (2, 2\ 2", 2"\ 2" M ) being 
metallurgical^ adapted to the sintering/melting 
process in such a manner that the gasket layer (2, 
2', 2", 2"', 2 ,m ) is only hardened by means of the sin- 
tering/melting process. 

2. Flat gasket according to claim 1 , characterised in 
that the overlays (3, 3\ 3", 3*\ 3" M ) are disposed at 
the edge region of the through-openings (4). 

3. Flat gasket according to claim 1 and 2, character- 
ised in that the overlay (3"") extends radially to be- 
low the crimping (5"') of the gasket layer (2""). 

4. Flat gasket according to claims 1 to 3, character- 
ised In that the gasket layer (2, 2', 2", 2 m , 2 M ") is 
made of spring steel of the class 1 .4021. 



1. Garniture d'etancheite plate metallique mono ou 
multi-couche, comme en partlculier un joint de cu- 

20 lasse de cylindre ou un joint de bride d'echappe- 
ment pour un moteur a combustion interne, com- 
portant au moins une couche d'etancheite moulu- 
ree (2, 2\ 2", 2'", 2"") realisee en tdie d'acier a res- 
sort et des zones d'appui (3, 3', 3", 3'", 3"") en ma- 

25 teriau resistant a la compression sur au moins une 
des couches metalliques pour obtenir une haute 
compression etanche dans le domaine d'ouvertu- 
res de passage, caracte>isee en ce que la zone 
d'appui (3, 3', 3", 3 m . 3"") est realisee en un mate- 

30 riau fritable et est frite et/ou fondu sur la couche 
d'etancheite moulur6e (2, 2\ 2", 2"\ 2""), la couche 
d'etancheite (2, 2', 2", 2'", 2"") est adaptee de ma- 
niere metallurgique au processus de frittage/fusion 
de telle sorte que le couche d'etancheite (2, 2\ 2", 

35 2"', 2"") n'est durcie que par le processus de frittage/ 
fusion. 



2. Garniture d'etancheite plate selon la revendication 
1, caracteris6e en ce que les zones d'appui (3, 3', 

40 3", 3'", 3 nw ) sont disposees au niveau du bord des 
ouvertures de passage (4). 

3. Garniture d'etancheite plate selon les revendica- 
tions 1 et 2, caracterlsee en ce que la zone d'appui 

45 (3"") s'etend radialement jusqu'en dessous de la 
moulure (5") de la couche d'etancheite (2*" 1 ). 

4. Garniture d'etancheite plate selon les revendica- 
tions 1 a 3, caracterlsee en ce que la couche 

50 d'etancheite (2, 2', 2\ 2'", 2'"') est constitute d'acier 
a ressort de la classe 1.4021. 

5. Procede pour fabriquer une garniture d'etancheite 
plate selon au moins une des revendications 1 a 4, 

55 caracteris6 en ce que le materiau fritable est ame- 
ne dans le procede de serigraphie sur la couche 
d'etancheite (2, 2', 2", 2"', 2 aa ), le processus de frit- 
tage/fusion est ensulte amorce, (a temperature pre- 
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sente !ors du processus de frittage/fuslon durcis- 
sant la couche d'etanchelte (2, 2', 2", 2"\ 2 wn ) et en- 
suite la moulure (5,5\5'\ 5"') est form6e. 

6. Proced6 selon la revendication 5, caract6ris6 en 5 
ce qu'apres le durcissement, la couche d'etanchel- 
te (2, 2\ 2\ T\ 2"") est reculte. 
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FIG- 1 



FIG. 2 




FIG. 3 
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FIG. 4 
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